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<S) Verfahren zum Steuern der Spruhstrahlbreite eines Zerstaubers und Zerstauber fur die Serienbeschichtung 
von Werkstucken 

® Aus dem Lenkluftring eines Zerstaubers fur die Serien- 
beschichtung von Werkstucken wie z. B. Fahrzeugkaros- 
sen werden zwei getrennt voneinander regelbare Lenk- 
luftstromungen auf den Spruhkegel gerichtet, die mit 
voneinander verschiedenen radialen Abstanden von der 
Zertauberachse austreten und zum Einstellen der Spruh- 
strahlbreite in voneinander verschiedenen Bereichen die- 
nen, so dass der Spruhstrahl desselben Zerstaubers je- 
weils optimal an den zu beschichtenden Werkstiickbe- 
reich angepasst werden kann. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steuem 
der Spriihstrahlbreite eines Zerstaubers und einen Zerstau- 
ber fur die Serienbeschichtung von Werkstucken mit Aus- 
lassoffnungen fiir eine den Spriihkegel eingrenzende Gas- 
stromung gemaB dem Oberbegriff der unabhangigen Patent- 
anspriiche. Insbesondere handelt es sich um die Steuerung 
der Lenkluft von elektrostatischen Rotationszerstaubern, 
wie sie fur die Serienbeschichtung von Werkstucken wie 
z. B. Fahrzeugkarossen iiblich sind. Es kann sich aber auch 
um andere Arten von Zerstaubern handeln. Die Erfindung 
eignet sich fur beliebiges Beschichtungsmaterial einschlieB- 
lich Nasslack und Pulverlack. 

[0002] In ublichen Rotationszerstaubern (DE 43 06 800) 
wird bekanntlich aus dem Zerstauber auf die konische Glok- 
kenauBenflache Lenkluft gerichtet, die nicht nur den an der 
Glockentellerabrisskante an sich radial abgespruhten Lack- 
partikeln zusatzlich zu den elektrostatischen Kraften einen 
Impuls in Richtung zum Werkstiick gibt, sondem zur Spriih- 
strahlformung und teilweise auch zur Unterstiitzung beim 
Zerstauben dient. Die Lenkluft tritt aus einem Kranz von 
Bohrungen in der Stirnflache eines am vorderen Ende des 
Zerstaubergehauses angeordneten Lenkluftrings aus. An- 
zahl, Durchmesser, Form und Richtung der Bohrungen kon- 
nen zur Optimierung der Luftgeschwindigkeit, Luftmenge 
und Spriihstrahlbreite unterschiedlich sein. Die jeweils ge- 
wunschte Lenkluftmenge, aus der sich auch die Spriihstrahl- 
breite ergibt, wird als Parameter des Beschichtungsprozes- 
ses vorgegeben und im geschlossenen Regelkreis geregelt. 
[0003] Statt Bohrungen konnen auch ringspaltformige 
Auslass^ffnungsancrdnungen fur die Lenkluft vorgesehen 
sein. Bei einem aus der EP 0092043 bekannten Rotations- 
zerstauber ist zusatzlich zu einem radial inneren Ringspalt 
fiir die eigentliche Lenkluft ein auBerer Ringspalt vorgese- 
hen, der von derselben Druckiuftquelle gespeist wird wie 
der innere Ringspalt. Die Spaltbreite eines oder beider Ring- 
spalte ist verstellbar. Der von dem zusatzlichen Ringspalt 
gelieferte auBere Luftmantel hat die Aufgabe, die von der 
Farbwolke in Zusammenwirken mit dem inneren Luftman- 
tel entstehenden Randturbulenzen auszugleichen und aus- 
brechende Farbpartikel in die Wolke zuruckzufuhren, 
[0004] Es sind auch Rotationszerstauber bekannt, bei de- 
nen zusatzlich zu radial inneren Luftoffnungen radial auBere 
Hilfs-Auslassoffnungen fur Luft vorgesehen sind, die eine 
Ruckwartsbewegung der Farbpartikel in den Zerstauber ver- 
hindern soli. 

[0005] Generell besteht bei Zerstaubern das Problem, dass 
fiir unterschiedliche Werkstiickbereiche verschieden breite 
Spruhkegel erforderlich sind. Bekannte Hochgeschwindig- 
keits-Rotationszerstaubungssysteme beispielsweise fiir die 
Lackierung von Fahrzeugkarossen werden vorzugsweise so 
ausgelegt, dass fur Bereiche der Flachenlackierung Glok- 
kenteller mit groBerem Durchmesser eingesetzt und Spriih- 
strahlbreiten (definiert als "SB 50%", d. h. als Breite bei 
50% der maximalen Schichtdicke des Einzelprofils) von ca. 
300 bis 550 mm eingestellt werden. Fiir die Detail- und In- 
nenraumlackierung sowie fiir Anbau- und Kleinteile wie 
Spiegel, Leisten und StoBfanger sind dagegen kleinere 
Glockenteller und Strahleinstellungen von 180-300 mm ge- 
brauchlich. Bei kieineren oder schmaleren Spruhbildem ist 
bekanntlich der als Verhaltnis zwischen abgespruhtem Ma- 
terial und sich niederschlagendem Material definierte Lack- 
auftragswirkungsgrad hoher als bei breiteren Spriihbildern, 
wodurch erhebliche Lack- und Kostenerspamisse erreicht 
werden. 

[0006] Aus der EP 1 1 14677 sind Zerstauber mit aus wech- 
selbaren Glocken bekannt, die sich hinsichtlich Durchmes- 



ser, Spruhrichtung und Lenkluftmenge unterscheiden und je 
nach Form des zu beschichtenden Gegenstands und der ver- 
wendeten Farbe usw. gewahlt werden sollen, beispielsweise 
mit groBem Durchmesser fur AuBenflachen und mit kleinem 
5 Durchmesser fiir Innenflachen von Fahrzeugkarossen. 
[0007] Wenn aber bei der Gesamtlackierung eines Werk- 
stiicks fur hohen Auftragswirkungsgrad und gleichmaBige 
Gesamdackschicht sowohl breite als auch schmale Spriih- 
strahleinstellungen notwendig sind und der Beschichtungs- 

io betrieb nicht durch einen Spruhkopfwechsei unterbrochen 
werden soil, muss man mangels der Moglichkeit, den 
Spriihstrahl geniigend klein einzustellen, Kompromisse zwi- 
schen GlockentellergroBe mit entsprechender Lenkluftzu- 
fuhrung und Strahlbreite beziiglich Wirkungsgrad, Lackver- 

15 brauch und Farbton eingehen. Durch Drehzahlherabsetzung 
lasst sich zwar eine bessere Einschnurung des Spriihstrahls 
erreichen, doch wird damit eine geringere Zerstaubungs- 
feinheit und eine Verschlechterung der Beschichtungsquali- 
tat in Kauf genommen. Da es bisher nicht mdglich war, mit 

20 der Lenkluft eines gegebenen Zerstaubers den Spriihstrahl 
sowohl in dem einen wie auch in dem anderen der oben er- 
wahnten Breitenbereiche fur optimalen Betrieb einzustellen, 
ergeben sich in der Praxis erhebliche Nachteile wie unzurei- 
chende oder unmogliche Innen- oder Detaillackierung, er- 

25 hohter Overspray (der am Objekt vorbeigespriihte Lackan- 
teil), niedriger Auftragswirkungsgrad, erhohter Lackver- 
brauch und unzueichender Lackierqualitat. 
[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, diese 
Nachteile zu vermeiden und ein Verfahren bzw. einen Zer- 

30 stauber anzugeben, die ohne Wechsel des Spriihkopfes und 
ohne mechanische Anderung der Auslassoffnungsanord- 
nung die Einstellung der Spriihstrahlbreite in einem wesent- 
lich groBeren Breitenbereich ermoglicht als bisher und den- 
noch optimalen Beschichtungsbetrieb mit guten Auftrags- 

35 wirkungsgrad und guter Lackierqualitat gewahrleisten. 
[0009] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der Pa- 
tentanspriiche gelost. 

[0010] Die mindestens zwei im geschlossenen Regelkreis 
geregelten Lenkluftstromungen (oder sonstigen demselben 

40 Zweck dienenden Gasstromungen) werden im Normalfall 
nicht gleichzeitig erzeugt, sondern wahlweise in Abhangig- 
keit von den zu beschichtenden Werkstucken oder Werk- 
stiickbereichen eingesetzt. Es ist aber auch der gleichzeitige 
kombinierte Einsatz beider jeweils von dem anderen ge- 

45 trennt geregeiter Luftstromungen denkbar. 

[0011] Die Erfindung ermoglicht das Lackieren von kom- 
plexen Werkstuckgeometrien und namenthch von Gesamt- 
karossen einschlieBlich Innen-, AuBen- und Detaillackie- 
rung mit demselben Rotationszerstauber bei maximal er- 

50 reichbarem Lackauftragswirkungsgrad durch gezielt einge- 
stellte Spriihstrahlbreiten im gesamten benotigten Bereich. 
Durch die zwei getrennt voneinander regeibaren Lenkliifte 
konnen die Spriihstrahlbreiten jeweils optimal an das zu be- 
schichtende Objekt angepasst werden. 

55 [0012] Durch den optimal angepassten Spriihstrahl ent- 
steht insgesamt weniger Overspray als bisher mit der Folge 
hoheren Auftragswirkungsgrads und geringeren Lackver- 
brauchs. Durch diese Optimierung wird zugleich die Lak- 
kierqualitat verbessert. 

60 [0013] An dem in der Zeichnung dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel wird die Erfindung naher erlautert. Es zeigen: 
[0014] Fig. 1 einen Rotationszerstauber mit einem erfin- 
dungsgemaBen Lenkluftring; 

[0015] Fig. 2a einen Schnitt durch den Lenkluftring des 
65 Zerstaubers; und 

[0016] Fig. 2b eine Draufsicht auf den in Fig. 2a von links 
gesehenen Lenkluftring. 

[0017] Abgesehen von der hier beschriebenen Lenkluft- 
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steuerung des Spriihstahls kann der in Fig. 1 dargestellte 
elektrostatische Rotationszerstauber dem Stand der Technik 
entsprechen, beispielsweise gemafi der schon erwahnten 
DE 43 06 800. In der an sich bekannten Weise sitzt an dem 
dem Gloc ken teller 1 zugewandten Stirnende des Zerstauber- 5 
gehauses 2 koaxial zu der Zerstauberachse 3 ein Lenkluft- 
ring 4. In der radial verlaufenden Stirnflache 5 des Lenkluft- 
rings 4, die dem Glocken teller 1 und somit dem durch das 
abgespnihte Beschichtungs material gebildeten Spriihkegel 
zugewandt ist, munden die nachfolgend beschriebenen Boh- 10 
rungen 12, 13 fur die zur Einstellung der Spriihstrahlbreite 
austretende Lenkluft. Die sich darstellungsgemaB konisch 
nach hinten erweiternde Umf angsflache 7 des Ringkorpers 4 
fluchtet stufenlos mit der angrenzenden Umfangsflache 8 
des Gehauses 2. Durch die unterbrechungsfrei stetige Au- is 
Benform des gesamten Zerstauberumfangs werden Luftver- 
wirbelungen um den Zerstauber und unerwiinschte Beein- 
flussung des Abspruhvorgangs an dem Glockenteller 1 so- 
wie Verschmutzungen des Zerstaubergehauses vermieden. 
[0018] Die Stirnflache 5 des Lenkluftrings 4 kann sich wie 20 
bei dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel axial hinter dem 
Glockenteller 1 befinden, wobei sie sich darstellungsgemaB 
radial nach innen bis nahe an die Hohlwelle der den Glok- 
kenteller antreibenden Luftturbine erstrecken kann. Der 
Lenkluftring konnte auch ganz in das offene Stirnende des 25 
Zerstaubergehauses eingesetzt sein. Bei anderen Ausfuh- 
rungsformen kann sich der Lenkluftring aber mit seiner 
AuslassorTnungsanordnung auch axial weiter nach vorn bis 
uber den Glockenteller erstrecken. 

[0019] Fig. 2a und Fig. 2b zeigen den Lenkluftring 4 fur 30 
sich. In seiner Stirnflache 5 munden auf zwei zu der Zerstau- 
berachse 3 (Fig, 1) und somit zu der mit ihr Ubereinstim- 
menden Spruhkegelachse konzentrischen Teilkreisen 10 
bzw, 11 mit verschiedenen Durchmessern jeweils Kranze 
von mit gleichmaBigen Winkelabstanden verteilten Lenk- 35 
luftbohrungen 12 bzw. 13. 

[0020] Bei dem dargestellten Beispiel konnen die Bohrun- 
gen 12 und 13 jeweils achsparallel in der Stirnflache mun- 
den, doch sind auch andere Anordnungen moglich. Die ra- 
dial inneren Bohrungen 13 werden von einem Ringkanal 14 40 
innerhalb des Lenkluftrings 4 gespeist, der an eine (nicht 
dargestellte) Druckluflleitung des Zerstaubers angeschlos- 
sen ist, wahrend die auBeren Bohrungen 12 des Lenkluft- 
rings 4 von der Stirnflache 5 aus zunachst axial und dann 
wie dargestellt mit einem hinteren Teil 16 etwa parallel zu 45 
der Umfangsflache 7 radial nach auBen bis zu einem Ring- 
kanal 17 verlaufen, der bei eingebautem Lenkluftring zwi- 
schen dessen Riickseite und den benachbarten Teilen des 
Zerstaubers gebildet ist und von einer anderen Druckluftlei- 
tung des Zerstaubers gespeist wird. 50 
[0021] Anstelle der beiden Kranze von Bohrungen 12 
bzw. 13 konnten auch ringspaltartige Auslassoffnungsan- 
ordnungen in einem Lenkluftring oder eventuell auch in 
voneinander getrennten Bau teilen des Zerstaubers vorgese- 
hen sein. 55 
[0022] Die erwahnten beiden Drucklufdeitungen konnen 
beispielsweise mit je einem Druckluftanschluss des Zerstau- 
bers fur exteme Leitungen verbunden sein, die jeweils zu ei- 
nem eigenen Luftregelsystem fuhren konnen. Z. B. wenn 
der Aufwand fur zwei separate Luftregler unerwiinscht ist, 60 
konnen die Drucklufdeitungen auch uber ein in Abhangig- 
keit von dem jeweils zu beschichtenden Werkstiickbereich 
gesteuertes Umschaltventil an ein den Bohrungen 12 und 13 
gemeinsames Luftregelsystem angeschlossen sein. Das Um- 
schaltventil muss sich nicht auBerhalb des Zerstaubers be- 65 
finden, sondern kann auch in den Zerstauber eingebaut sein, 
beispielsweise in der Ventileinheit 18, so dass dann nur ein 
einziger externer Lenkluftanschluss erforderlich ist. Die 
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Lenkluft konnte auch innerhalb des Zerstaubers geregeit 
werden. 

[0023] Bei der Beschichtung von Werkstiicken wie z. B. 
Fahrzeugkarossen wird vorzugsweise die erste geregelte 
Lenkluft aus den radial inneren Bohrungen 13 zum Einstel- 
len breiterer Spruhstrahlen (beispielsweise fur SB 50% von 
250 bis 300 mm) fur die AuBeniackierung verwendet, wah- 
rend mit der getrennt von der ersten Lenkluft geregelten 
zweiten Lenkluft aus den Bohrungen 12 auf dem groBeren 
Teilkreis 10 schmalere Spruhstrahlen (beispielsweise SB 
50% von 50 bis ca. 300 mm) zur Detail- und Innenlackie- 
rung eingestellt werden, wobei es zweckmaBig sein kann, 
wenn sich die beiden Bereiche (wie bei dem betrachteten 
Beispiel) uberlappen. Mit ein und demselben Zerstauber 
kann also ohne Unterbrechung des Beschichtungsbetriebes 
und ohne Inkaufnahme wesentlicher Nachteile die Spriih- 
strahlbreite im gesamten fur die AuBen-, Innen- und Detail- 
lackierung erforderlichen Bereich (bei dem betrachteten 
Beispiel 50 bis 550 mm) eingestellt werden. Die beiden 
Lenklufte konnen getrennt voneinander eingesetzt und gere- 
geit werden, d. h. wahrend der Zerstauber mit der einen 
Lenkluft arbeitet, kann die jeweils andere Lenkluft abge- 
schaltet sein. Die hinter dem Glockenteller 1 austretende er- 
ste Lenkluft aus den inneren Bohrungen 13 trifft relativ weit 
hinten auf die sich konisch nach hinten verjungende Um- 
fangsflache des Glockentellers 1 auf, wobei um den Glok- 
kenteller ein Luftpolster erzeugt und dadurch bei der Zer- 
staubung vorteilhaft eine gleichmaBige Luftverteilung be- 
wirkt wird. Die zweite Lenkluft aus den auBeren Bohrungen 
12 kann dagegen so gerichtet sein, dass sie in einem gerin- 
gen radialen Abstand (beispielsweise in der GroBenordnung 
von 1 mm) auBerhalb der Abspriihkante des Glockentellers 
auf das zu zerstaubende Oder schon durch die Rotation tcil- 
weise zerstaubte Lackmaterial auftrifft, wodurch eine star- 
kere Einschntirung des Spriihstrahls bewirkt wird als durch 
die Lenkluft aus den inneren Bohrungen, so daB maximaler 
Auftragswirkungsgrad erzielt wird und auch schwer erreich- 
bare oder kleine Werkstuckbereiche gut beschichtet werden 
konnen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Steuem der Spriihstrahlbreite eines 
Zerstaubers fiir die Serienbeschichtung von Werkstuk- 
ken, 

bei dem der Spriihkegel des abgespriihten Beschich- 
tungsmaterials durch eine ihn ringformig umgebende 
regelbare Gasstromung eingegrenzt wird, die konzen- 
trisch zu der Spruhkegelachse (3) aus dem Zerstauber 
austritt, 

dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei unab- 
hangig voneinander regelbare Gasstromungen erzeugt 
werden, die in unterschiedlichen radialen Abstanden 
von der Spruhkegelachse (3) austreten und in Abhan* 
gigkeit von den zu beschichtenden Werkstiickberei- 
chen eingesetzt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass jede Gasstromung von einem eigenen Regel- 
kreis geregeit wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass eine geregelte Gasstromung iiber ein in Ab- 
hangigkeit von den zu beschichtenden Werkstiickberei- 
chen gesteuertes Umschaltventil den radial auBeren 
oder den radial inneren Austrittsoffnungen (12, 13) zu- 
gefiihrt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass zur Beschichtung 
mit breiterem Spriihkegel nur die eine Gasstromung 
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und zur Beschichtung mit schmalerem Spruhkegel nur 
die andere Gasstromung eingesetzt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, dass die beiden Bereiche, in denen die Spriihkegel- 
breite jeweils einstellbar ist, einander uberlappen. 5 

6. Zerstauber fur die Serienbeschichtung von Werk- 
stiicken 

mit mindestens zwei seine Spriihkegelachse (3) mit un- 
terschiedlichen radialen Abstanden konzentrisch urn- 
gebenden ringformigen Anordnungen von dem Spruh- to 
kegel zugewandten Auslassoffnungen (12, 13) fur eine 
den Spruhkegel eingrenzende Gasstromung, 
und mit einer zu den Auslassoffnungen (12, 13) fuhren- 
den Gasleitungsanordnung, die an mindestens einen 
Regelkreis fur die Gasstromung angeschlossen oder 15 
anschliefibar ist, 

dadurch gekennzeichnet, dass die radial innere und die 
radial auBere Gasstromung voneinander getrennt regel- 
bar sind. 

7. Zerstauber nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 20 
net, dass die radial innere Auslassoffnungsanordnung 
(13) und die radial auBere Auslassoffnungsanordnung 
(12) jeweils an einen eigenen Regelkreis angeschlossen 
oder anschlieBbar sind. 

8. Zerstauber nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 25 
net, dass die zu den Auslassoffnungs anordnungen (12, 
13) fuhrende Leitungsanordnung iiber ein Umschalt- 
ventil an einen gemeinsamen Regelkreis angeschlossen 
oder anschlieBbar sind. 

9. Zerstauber nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 30 
net, dass sich das Umschaltventii in dem Zerstauber be- 
findet. 

10. Zerstauber nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass jede der Auslassoffnungs- 
anordnungen (12, 13) mit einem Gasanschluss des Zer- 35 
staubers fur je eine externe Gaszufuhrleitung verbun- 
den ist. 

11. Zerstauber nach einem der Anspriiche 6 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass sich die beiden Auslassoff- 
nungsanordnungen (12, 13) in der dem Spruhkegel zu- 40 
gewandten Stirnflache (5) eines Ringkorpers (4) an 
dem dem Spruhkegel zugewandten Stirnende des den 
Spriihkopf (1) des Zerstaubers halternden Gehauses (2) 
befinden. 

12. Zerstauber nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, dass die Umfangsftache (7) des Ringkorpers 
(4) stufenlos mit der angrenzenden Umfangsflache (8) 
des Gehauses (2) fluchtet. 
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